No. 44. 


Friedrich Georg Wieck's 


1868. 


Deutſche 


Ilustrirte Gewerbeseitung. 


Abonnements⸗Preis: 
Halbjährlich 3 Thlr. 


Herausgegeben von Dr. A. Lachmann. 
Verlag von F. Bergold in Berlin, Links-Straße Nr. 10. 


Inſeraten⸗Preis: 
pro Zeile 2 Sgr. 


Dreiunddreißigſter Jahrgang. 


Zu beziehen durch alle Buchhandlungen und Poſtämter. 


Wöchentlich ein Bogen. 


Inhalt: Gewerbliche Berichte: Ueber die Harzinduſtrie in Nieder⸗Oeſterreich im Jahrzehnt 1856 1866. — Zur Fabrikation der Toilettenſeifen. — Vergleichung des Beſſemer⸗ 
prozeſſes mit dem Martin'ſchen Verfahren der Stahlerzeugung. — Die neueſten Fortſchritte in den Gewerben und Künſten: Patente für Monat Oktober. — 
Vorrichtung gegen Beſchädigungen an Wagenkaſten durch die Vorderräder. — Einfluß der Rübenſalze auf die Gewinnung des kryſtalliſirbaren Zuckers. — Prüfung der 
Glycerinſorten des Handels. — Verbeſſerte Methode der Paraffingew'nnung. — Verbeſſerte engliſche Methode der Darſtellung von Pfeifenköpfen aus Kohle. — Verfahren, 
Wollegarne und Stoffe mit Anilin grau zu färben. — Abel's Zuſammenſetzungen neuer Sprengpulver. — Bereitung einer guten Tünche zum Weißen. — Neue Methode der 
beſtändigen Wiederherſtellung des Manganſuperoxyds zur Chloe bereitung. — Ledebeff's Verfahren zur Umwandlung von Verbrennungsprodukten in brennbare Gaſe. — Eine 
neue bleifreie Glaſur für Töpfergeſchirr. — Feuilleton: Die Produktionsfähigkeit des kaliforniſchen Bodens. — Amerikaniſche Geldſchränke. — Der Konſum an Edelmetall 


im Völkerverkehr. — Arbeitsmarkt für Gewerbe und Technik. 


Gewerbliche Berichte. 


Ueber die Harzinduſtrie in Nieder⸗Oeſterreich im Jahrzehnt 18561866. 


(Nach einem ſtatiſtiſchen Werke der Handels⸗ und Gewerbekammer zu Wien.) 


Die Harzuutzung im Kammerbezirke, die erſt in neuerer Zeit von 
der niederöſterreichiſchen Forſtdirektion und einzelnen Großwald⸗ 
beſitzern, dem Grafen von Fries und Andern, eine weſentliche An⸗ 
regung erfuhr, während man früher die pechigſten Schwarzföhren des 
Kreiſes unter dem Wienerwalde zu Brennholz oder zur Meilerver⸗ 
kohlung konſnmirte, ohne fie früher der Harznutzung zu unterwerfen, 
harzt jährlich anderthalb Millionen Föhrenſtämme, die circa 90,000 
Centner Harz geben. Hieraus werden ungefähr 50,000 Ctr. Kolo⸗ 
phonium und ca. 10,000 bis 18,000 Ctr. Terpentinöl bereitet, das 
einen Werth von ca. 700,000 fl. repräſentirt; der Reſt entfällt auf 


Waſſer und die Verluſte von Pechgries und Verdampfung. Theil⸗ 
weiſe wird aus dem rohen Föhrenharz auch dicker Terpentin bereitet, 


ſowie der Deſtillationsrückſtand des Terpentinöls zu gelbem und 


rothem Peche oder Brauerpeche weiter verarbeitet wird. Trotz dieſer 
internen Harzproduktion ift die Konſumtion der genannten Artikel, 


die fie vollſtändig verſchlingt, noch auf den Import großer Maſſen 
amerikaniſchen Kolophoniums angewieſen, der jetzt allmälig wieder 


aufblüht. Die Papierfabrikation braucht große Maſſen Kolopho⸗ 
niums zum Leimen des Papiers, die Seifenfabrikation zur Erzeugung 


von Harzſeife als Zuſatz zu ordinären Seifen, die Brauerei als Faß⸗ 
pech und die Wagenfettfabrikation zur Erzeugung von Harzöl, Re⸗ 
ſinolſäure, deren Kalkſeife das belgiſche Wagenfett liefert. 

Das Harzöl iſt ein thermiſches Zerſetzungsprodukt des Kolopho⸗ 
niums unter dem Einfluß von Kalk, wobei das Kolophonium in ein 
Terebene, eine terpentinölartige und wie Terpentinöl zu verwertheude 
Flüſſigkeit, und in das dicke Harzöl zerfällt, das mit Kalk (ungefähr 


10 pCt.) eine neutrale, äußerſt ſchlüpfrige Seife giebt, welche die 


vorzüglichſte Achſenſchmiere darſtellt. Die ziemliche Koſtſpieligkeit 
des Harzöls und die von dem Unverſtande der Konſumenten gefor⸗ 


derte unerreichbare Billigkeit einer Waare, wie Wagenſchmiere, ha= | 


ben allerdings die Erzeuger zu billigeren Zufägen gezwungen, wozu 
ſich die paraffinreichen, ſchweren, aber neutralen und fetten Schmier⸗ 
Oele der Ozokerit⸗ und Petroleuminduſtrie am beſten eignen. Wir 
würden ſelbſt unter mineraliſchen Zufägen noch den feingemahlenen 
Talk, das Federweiß oder Taufſteinmehl, wenn auch nicht rechtfer⸗ 
tigen, jo doch entſchuldigen; daß aber eigene Kommiſſionäre von dem 
Schwerſpathzwiſchenhandel leben können, der die Wagenfetterzeugung 
mit dieſem verderblichen, die Achſen abſchleifenden und verzehrenden 
Fälſchungsmittel verſorgt, das iſt ein Beweis einerſeits von der Al⸗ 
bernheit der Konfumenten, welche der ſcheinbaren Billigkeit des Ein⸗ 
kaufs den ganzen Zweck der Anſchaffung zum Opfer bringen, da 


dieſes ſcheinbar billigere Schmiermittel, welches nebenbei wie ein 
Schleifmittel wirkt, durch die Abnützung der Achſe viel theurer zu 
ſtehen kommt, als die beſte Sorte unverfälſchten belgiſchen Wagen⸗ 
fettes, und andererſeits von der Gewiſſenloſigkeit der Produzenten, 
die — von der Kampfluſt der Konkurrenz angefeuert — ſich lieber 
auf die Bahn unſolider Plusmachereien und zweideutiger Mittelchen 
treiben laſſen, als daß ſie den Betrug ſchonungslos aufdecken, ihr 
Konſumentenpublikum aufklären und vor Uebervortheilung bewahren 
möchten. 

Der Anſtrich im Großen, die Erzeugung von Kautſchuk⸗ und 

Guttaperchawaaren, von waſſerdichten Stoffen, Wachstuch, die Fabri⸗ 
kation von Fluid⸗ und Kiefergas und die Bleichereien von Stoffen, 
welche, wie z. B. das Elfenbein, weder ſchwefelige Säure noch Chlor, 
weder Laugen noch Säuren vertragen und die daher uur durch be= 
luftete Terebene unverſehrt gebleicht werden können, find die weſent⸗ 
lichen Konſumenten von Terpentindl. 
i Im Wiener⸗Neuſtädter Bezirke find die Fabriken von Furten⸗ 
bach im Bezirksorte ſelbſt, Biach in Thereſienfeld und von Strö⸗ 
binger in Pottenſtein die bedeutendſten, die mindeſtens 30,000 Ctr. 
Pech im Jahre verarbeiten. 

Was die konkrete Statiſtik des Artikels der Harze anbelangt, ſo 
können aus den Kammervorlagen folgende Mittheilungen geſchöpft 
werden. — [Wir laſſen dieſe Statiſtik hier folgen, weil fie nicht nur 
einen belehrenden Einblick in den Umfang des beſprochenen wichtigen 
Juduſtriezweiges in Nieder-Oeſterreich gewährt, ſondern auch Ver⸗ 
ſanlaſſung bietet zu Parallelen mit der gleichnamigen Induſtrie in 
den verſchiedenen Gegenden Deutſchlands. D. R.]: 

Guſtav Wagenmann am Lanerberge bei Wien konſumirt 
4500 Ctr. Harz jährlich und produzirt daraus unter Interferenz 
von 8000 bis 10,000 Ctru. mineraliſcher paraffinhaltiger Schmier- 
Oele ca. 12,000 Ctr. ſogenanntes belgiſches Wagenfett. 

Franz v. Furtenbach zu Wiener-Neuftadt beſchäftigt einen 
Techniker und 7 Werksarbeiter, hat eine liegende Dampfmaſchine 
von 3 Pferdekräften, eine kupferne Deſtillirblaſe zur Oelrektifikation, 
3 Hochdruckapparate zur Harzerzeugung, 8 gußeiſerne Retorten und 
3 Abdampfpfannen im Betriebe, und verbraucht jährlich 700 Ctr. 
Steinkohlen und 1200 Ctr. Braunkohlen. Er erzeugt jährlich ca. 
3000 Ctr. Terpentinöl im Verkaufswerthe von 21 fl. per Ctr., das 
hauptſächlich nach Süddeutſchland geht, und für den ausſchließlich 
inländiſchen Verkehr 3000 Ctr. belgiſches Wagenfett zu 6 bis 8 fl. 
per Ctr., 2000 Ctr. Fichtenharz zu 9 bis 11 fl. per Ctr., 600 Ctr. 
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Weißpech zu 5 fl. per Ctr., 600 Ctr. Schuſterpech zu 5 fl. per Ctr. 
und endlich 1000 Ctr. Kolophonium -zu 7 fl. per Ctr.; in neuerer 
Zeit hat das Etabliſſement auch die Paraffinerzeugung aus Ozokerit 
unternommen. 

Em. Biach zu Thereſienfeld beſchäftigt unter einem Beamten 
14 Arbeiter mit 1 fl. bis 1 fl. 30 kr. Taglohn bei zwölfſtündiger 
Arbeitsdauer. Er hat 8 theils kupferne, theils eiſerne Deſtillations⸗ 
apparate und 4 Abdampfkeſſel im Betriebe, verbrennt 4000 Ctr. 
Steinkohlen jährlich und produzirt aus 1000 Ctru. Wiener Gas⸗ 
theer, 2000 Ctr. niederöſterreichiſchem Holztheer, 3000 Eten. galizi⸗ 
ſcher Naphta und 6000 Ctrn. Kolophonium aus dem Kreiſe unter 
dem Wienerwalde jährlich ca. 4000 Ctr. Harzöl, das er zu 12,000 
Ctrn. Wagenſchmiere, à 8 bis 12 fl. per Ctr., weiter verarbeitet, 
ferner 1000 Ctr. Schuſterpech zu 3 fl., 500 Ctr. Schiffspech zu 
3 fl. und 500 Ctr. Terpentinöl zu 18 fl. per Ctr. 


Anton Kohl, Pechſieder zu Grabenweg im Bezirke Pottenſtein, 


beſchäftigt 5 Arbeiter, die bei 14ſtündiger Arbeitsdauer 50 kr. Tag⸗ 
lohn erhalten, betreibt 7 kupferne Pechkeſſel, 3 gußeiſerne Schwell⸗ 
keſſel, verbrennt 60 Klafter hartes Holz, 40 Klafter weiches Holz, 
verarbeitet 7200 Ctr. rohes Schwarzföhrenharz, 1500 Etr. Abfälle, 
ſogenannte Pechgrumen, und erzeugt jährlich 3300 Ctr. Kolopho⸗ 
nium, und 1100 Ctr. Braupech, deren Verkaufswerth von 7 bis 20 fl. 
im Jahre ſchwankt, 150 Ctr. gemeinen Terpentin zu 11 fl., 1250 Ctr. 
Terpentinöl zu 18 bis 28 fl., 30 Ctr. Weißpech zu 6 fl., 3 Ctr. 
Schuſterpech zu 3 fl. und aus den Abfällen an 700 Ctr. Patentfett 
im Verkaufswerthe von 5 fl. per Ctr. 

Johann Haruk, Pechſieder zu Enzesfeld im Bezirke Pottenſtein, 
beſchäftigt 3 Arbeiter mit einem Taglohn von einem Gulden, hat 
4 Pechkeſſel im Betriebe, verbrennt 17 Klafter hartes Holz, verar— 
beitet 1200 Ctr. Rohpech und erzeugt jährlich 220 Ctr. Terpentinöl 
und 830 Ctr. Kolophonium. N 


Zur Fabrikation der Toilettenſeifen. 


Das Parfümiren und Färben der Toilettenſeifen kann befaunt- 
lich auf doppelte Weiſe ausgeführt werden, entweder durch Umſchmel⸗ 
zen der Rohſeife, auf warmem Wege, oder durch Kneten der Rohſeife, 
auf kaltem Wege. 

Was die erſtere Methode anlangt, ſo verwendet man hierzu ge⸗ 
wöhnliche, jedoch an ſich ſchon möglichſt geruchloſe und reine Seifen, 
die behufs der Erzielung einer größern Reinheit nochmals in Waſſer 
aufgelöſt, und nachdem ſich die Unreinigkeiten abgeſetzt haben, wieder 
ausgeſalzt werden. Die Seife wird zuvor mittelſt Draht in dünne 
Späne geſchnitten, in einen auf einem Waſſerbade befindlichen Keſſel 
gebracht und hier unter Zuſatz von Waſſer zergehen gelaſſen. Man 
ſetzt ſoviel Waſſer hinzu, daß ein dünner Leim entſteht, der alsdann 
ausgeſalzt wird, worauf man die Seife klar ſiedet. Nachdem man 
das Feuer unter dem Keſſel entfernt hat, läßt man die Seife noch 
einige Zeit ruhig ſtehen und ſchöpft ſie dann in die Form, wo man 
ſie gut durchkrückt und die Farbſtoffe und das Parfüm darunter rührt. 
War die Seife an ſich ſchon genügend rein, ſo iſt ein Umſieden nicht 
erforderlich; man ſchmelzt ſie vielmehr nur mit einer ſehr kleinen 
Menge Waſſer im Waſſerbade und mengt, nachdem fie ſich etwas ab— 
gekühlt hat, die Farbſtoffe und Parfüms unter. 

Anders bei der zweiten Methode, das Kneten der Rohſeife auf 
kaltem Weg, eine Methode, die ihre Anwendung bei der Darſtellung 
hoch oder ſehr fein parfümirter Seife findet. Will man nämlich 
ſolche Seife darſtellen (vergl. C. Lichtenberg's Seifenfabrikation, 
Illuſtr. D. G.⸗Z. S. 144), fo darf man die Rohſeife nicht ſchmelzen, oder 
wenigſtens die Parfüme nicht zu der geſchmolzenen Seife ſetzen, da 
ſonſt zuviel von dem Parfüm, und zwar oft die zarteſten und duftig⸗ 
ſten Theile durch die Wärme verflüchtigt werden würden; vielmehr 
wendet man dann die kalte Parfümirung an. Zu dieſem Zwecke 
wird die Seife durch einen Hobel in feine Späne zerſchnitten und 
dieſe in einem Serpentin⸗ oder Marmormörſer mit dem Parfüm über⸗ 
goſſen, mit einer Keule aus Bockholz oder einer andern harten Holz⸗ 
art einige Stunden tüchtig durchgearbeitet, bis eine vollkommen ho⸗ 
mogene Maſſe entſtanden iſt, in der ſich keine Klümpchen mehr fin⸗ 
den. Wenn die zu bearbeitende Seife friſch vom Schnitte iſt, ſo be— 
fitst fie gerade den richtigen Waſſergehalt, um ſie in vorbeſchriebener 
Weiſe behandeln zu können; war fie jedoch ſchon älter und mehr aus⸗ 
getrocknet, ſo muß man ihr, nachdem ſie in Späne zerſchnitten wor⸗ 
den, etwa 20 —25 pCt. Waſſer zuſetzen und fie in einem bedeckten 
Gefäße über Nacht damit ſtehen laſſen, wo dann die Seife alles 
Waſſer aufgenommen hat. 


Nachdem das Parfüm gleichmäßig inkorporirt worden iſt, wägt. 


man die zu den einzelnen Stücken nothwendigen Portionen ab, formt 
fie mit der Hand zu Kugeln und legt dieſe reihenweiſe auf einen Bo⸗ 


parfümiren, ebenſo mühſam als zeitraubend. Man hat daher ange⸗ 
fangen, die Handarbeit durch Maſchinen zu erſetzen, welche den 
Kakaomühlen ähnlich find, um die Seifenmaſſen weit homogener her⸗ 
zuſtellen. Eine ſolche Maſchine, die ihre weſentlichen Verbeſſerungen 
dem Franzoſen Leſage in Paris verdankt, iſt in Fig. 1, 2 und 3. 
dargeſtellt. Auf dem Gerüſte Aa der Maſchine ruhen die Lager b 
für die Triebwelle B mit den Rollen C und Cum und den Scheiben D. 
In den Lagern e, e! und e? ruhen die Axen der Kneteylinder E, EI 
Ea; die Lager des letzteren find beweglich und mittelſt der Schrau⸗ 
ben e verſtellbar, um den Zwiſchenraum zwiſchen E. und E?, und 
mithin die Art des Knetens zu regeln. An dem einen Ende der 
Welle B befindet ſich das Getriebe d, welches in das Rad es auf der 
Welle von E eingreift. Am andern Ende befindet ſich das Getriebe du, 
welches mittelſt eines Zwiſchenrades d? ein großes Zahnrad e“ auf 
der Axe des Cylinders E! bewegt. Endlich enthält das andere Ende 
der Axe von Et ein Getriebe ds, welches durch das Rad es den Cy⸗ 
linder E? in Bewegung jest. Es folgt aus den Verhältniſſen der 
Räder, daß der Cylinder E ſich raſcher umdreht als Eu und dieſer 
wieder ſchneller als Ez, welcher die langſamſte Bewegung hat. Ueber 
den Cylindern E und E befindet ſich der Trichter F, in welchen die 
zu bearbeitende Maſſe kommt. Von dieſen Cylindern wird fie ge= 
knetet und fortgeführt und ſchließlich von E mittelft eines Schabe- 
meſſers abgenommen. Wenn die Maſſe ungeformt bleiben ſoll, ſo 
wird fie durch den Schaber G auf die Axe g abgeſtrichen; der Druck 
deſſelben wird durch die Flügelſchrauben s undg regulirt, welche durch 
das Ende des Hebels g? an der Axe g hindurchgeht. Die Seife wird 
von der Schale G“ aufgenommen. 


Um die Seife zu formen, ohne ſie zu kneten und zu wägen, kann 
man eine, die Maſchine ſehr vereinfachende Anordnung benutzen. 
Der letzte Cylinder wird nämlich entfernt und durch eine mit Klingen 
verſehene Scheibe erſetzt, welche die Maſſe in die innen mit Schrau⸗ 
bengängen verſehene Büchſe ſchiebt, deren Mündung auf dieſe Scheibe 
ſtößt. Wenn aber die Operation mit dem Formen der Seife ab- 
fließen ſoll, fo wird die Maſchine folgendermaßen zuſammiengeſetzt: 
Vor und über dem letzten Cylinder E befindet ſich die Büchſe von 
Gußeiſen H, welche zum Theil auf deſſen Oberfläche übergreift und 
mit einem Schaber h verſehen iſt, der die Seifenmaſſe vom Cylinder 
abſtreift und in die Büchſe befördert. Dieſe ruht auf dem Geftell 
mittelſt der Anſätze hu, welche in Führungen von I! gehen, durch 
die mittelſt der Schrauben A? der Cylinder E genähert oder davon 
entfernt werden kann, Fig. 1. In der Büchſe UL wird die Maſſe durch 
das Metallſtück H? zertheilt, welches in Form eines Prisma mit 
rautenförmiger Baſis dem Seifenbrei eine ſcharfe Kante darbietet. 
Von hier kommt dieſer in das vordere Ende von H. Hier find an 


gen papier, wo ſie, um abzukrocknen, einen Lag liegen bleiben und 
alsdann mittelſt der Preſſe geformt werden. Bevor man die Stücke 
in die Form bringt, bepudert man ſie mit etwas feingeriebenem 
Stärkemehl oder beſtreicht die Formen mit etwas Oel, um zu ver- 
hüten, daß Stückchen Seife in der Form haften bleiben. 

Wie man ſieht iſt dieſe Methode, um größere Mengen Seife zu 


D 


| die kreisförmige Ausbreitung é die Meſſer oder Führer » ange 
ſchraubt, welche unter ſich eine ſchwalbenſchwanz- und keilförmige 
Wange bilden, in die man eine Platte Ju mit der Oeffnung i’ von 
der der Seife zu gebenden kreisförmigen oder viereckigen u. ſ. w. Ge⸗ 
ſtalt einſetzt. Von diefen Einſätzen, die man verſchieden zur Verfü⸗ 
gung haben kann, iſt in Fig. 2 die elliptiſche i angenemmen. 
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Die Seife tritt alſo hier in der Geſtalt eines Cylinders mit, 


elliptiſcher Baſis aus und wird von dem Tiſche 2 aufgenommen. 
Dieſer Tiſch beſteht aus zwei Theilen, zwiſchen welchen ein Meſſer 
oder Metalldraht hindurch bewegt wird, der den Seifencylinder in 
größere oder kleinere Stücke zerſchneidet, je nachdem man das Schnei⸗ 
den raſcher oder langſamer ausführt. Dies geſchieht in folgender 
Weiſe: Der eine Theil des Tiſches Z wird von der Stütze z mit dem 
unbeweglichen angegoſſenen Kranze 2. getragen; der andere Theil 
ruht auf dem Träger 2, welcher jo gekrümmt iſt, daß er über den 
Umfang der unbeweglichen Nolle 2“ hinaustritt und dahinter be⸗ 
feſtigt iſt. An dem Umfange dieſer Rolle ZI iſt ein eiſerner oder 
ſtählerner Ring K angebracht, welcher frei auf derſelben drehbar iſt. 
An einem Punkte dieſes Ringes, an der Vorderfläche der Rolle 2“, 
iſt eine Klinge K angebracht, deren anderes Ende mit der Schraube B! 
verbunden iſt, welche dieſelbe mehr oder weniger anſpannen kann 


und durch eine Hülſe K hindurchgeht, die in den Mittelpunkt der 


Rolle oder Krone ZI drehbar iſt. Wenn man alſo den Ring K 
ſich drehen läßt, fo dreht ſich die Klinke K mit ihm, und da ſich 
der Zwiſchenraum der beiden Tiſche Z in der Ebene der Klinge K 
befindet, ſo geht dieſe bei jeder Umdrehung dazwiſchen durch 
und durchſchneidet den Seifencylinder. Der Ring K wird von 
folgendem, ſeine Geſchwindigkeit und mithin die Anzahl der auszu⸗ 
führenden Schnitte regulirendem Mechanismus bewegt, und hierdurch 
alſo die Länge der Seifenſtücke beſtimmt: Auf dem Träger A liegt 
die Welle L in der Längsrichtung der Maſchine, alſo ſenkrecht auf 
der Hauptwelle. Auf derſelben iſt die Friktionsrolle M aufgezogen, 


welche durch die Berührung und den Druck der großen Scheibe D in 
Bewegung kommt. Um nach Willkür die Berührung zwiſchen dieſer 
Scheibe D und der Rolle M herſtellen und aufheben zu können, ruht 
die Welle B auf verlängerten Zapfen, welche eine geringe Hin- und 
Herbewegung in ihren Lagern geſtatten. In der einen oder der an⸗ 
deren Stellung wird fie durch einen gabelförmigen Vorſtecker erhal⸗ 
ten, und je nachdem dieſer im Innern des Maſchinengeſtelles oder 
von der anderen Seite eingeſteckt wird, findet die Berührung zwiſchen 
Du und M ſtatt oder nicht. Das Ende der Welle L trägt ein Rad m, 
welches mittelſt einer Kette das Rad en in der Welle N bewegt. Die 
Welle N ift hohl und wird einerſeits von der Stange o! an dem 
Maſchinengeſtell, audererſeits von dem Arme 0 an dem Träger AL 
geſtützt. Dieſe Welle Nträgt eine Neibungswelle, deren Umkreis mit 
Leder oder einem ähnlichen Stoffe überzogen iſt und die bei ihrer 
Umdrehung den Ring K und mithin das damit verbundene Meſſer 
k mit ſich fortbewegt. Die Rolle M kann auf ihrer Welle L verſcho⸗ 
ben und dem Mittelpunkt der Scheibe D genähert oder davon ent⸗ 
fernt werden. Das Feſtſtellen geſchieht durch eine Schraube. Es iſt 
klar, je näher ſich die Rolle M an dem Umkreiſe der Scheibe D befin⸗ 
det, deſto größer muß ihre Geſchwindigkeit fein. Es drehen ſich als— 
dann auch die Reibungsrolle, der Ring K und das Meſſer k um ſo 
raſcher, und es werden die abgeſchnittenen Seifenſtücke um ſo kleiner. 
Das Umgekehrte findet ſtatt, wenn man die Rolle M näher in die 
Mitte der Scheibe D ſtellt. Die Welle L ift graduirt, fo daß man 
leicht die Stellung von M für jede Länge der Seifenſtücke beſtim⸗ 
men kann. 


Vergleichung des Beſſemerprozeſſes mit dem 


Während es zur Einführung des Beſſemerprozeſſes einer Reihe 
von Jahren bedurfte, ſo hat ſich das neue Stahlbereitungsverfahren 
von Martin ſofort Eingang verſchafft. Hauptſächlich im Intereſſe 
der Alpenländer hat Herr Profeſſor F. Kupelwieſer in Leoben in 


Nr. 26 der „Oeſterreichiſchen Zeitſchrift für Berg- und Hütten⸗ 


weſen“ nachſtehende Parallelle zwiſchen beiden Prozeſſen gezogen. 

Beide Prozeſſe eignen ſich gleich gut, um Roheiſen in alle Zwi⸗ 
ſchenprodukte, vom härteſten Stahl angefangen bis zum weichſten 
Eiſen umzuwandeln, indem bei beiden Prozeſſen die Entkohlung des 
Eiſens beliebig weit getrieben werden kann. Ebenſo kann man das 
vollkommen flüffig erhaltene Produkt in beliebig große Blöcke gießen, 
daher bei Erzeugung großer Stücke die ſonſt beinahe unvermeidliche 
Fehlerquelle, das Zuſammenſchweißen, vermeiden. 

Beide Prozeſſe gehen meiſt bis zur Erzeugung des weichen Eiſens 
und kohlen dann durch Zuſatz von kohlenſtoffreichem Roheiſen zurück; 
nur find der Weg, welchen die beiden Prozeſſe zur Entkohlung ein- 
ſchlagen, ſowie die Mittel zur Erzeugung der erforderlichen Tempe⸗ 
ratur verſchieden. Während Beſſe mer die Abſcheidung des Kohlen⸗ 
ftoffes, ſowie theilweiſe die der fremden Beſtaudtheile durch ein wirk⸗ 
liches Friſchen mit Wind bewerkſtelligt und durch Verbrennung des 
Kohlenſtoffes, Siliciums, Eiſens, Mangans ꝛc. die nöthige Tempe⸗ 
ratur erzeugt, verarbeitet Martin ein Gemenge von Roheiſen und 
von (auf irgend eine Weiſe) gefriſchtem Eiſen, welchem mitunter oxy- 
dirende Zuſchläge, wie rohe oder geröſtete Erze, eiſenreiche Schlacken, 
Hammerſchlag ꝛc. zugeſetzt werden. Die zur Durchführung des Pro- 
zeſſes erforderliche Temperatur wird immer durch Wärmezuführung 
von Außen hergeſtellt. 

Man wird in beiden Fällen nur dann eine gute Qualität des 
Produktes erzielen können, wenn man ein vorzügliches Roheiſen ver— 
wendet. Da jedoch einzelne Beſtandtheile aus dem Roheiſen voll⸗ 
ſtändiger durch den Puddlingsprozeß ausgeſchieden werden, als durch 
den Beſſemerprezeß, ſo wird das Schlußprodukt bei Anwendung 
gleicher Materialien beim Martin'ſchen Prozeſſe um jo beſſer, 
d. h. reiner ſein können, je mehr früher gefriſchtes Eiſen im Ver⸗ 
hältniſſe zum Roheiſen zugeſetzt wurde, ſo daß man bei gleicher Qua⸗ 


lität des verwendeten Roheiſens mit Hilfe des Martin'ſchen Pro- 


Martin'ſchen Verfahren der Stahlerzengung. 


i 


zeſſes ein wenigſtens ebenfo gutes, meiſt ein beſſeres Produkt erhält, 
als beim Beſſemern. Beſonders in die Waagſchale fallend iſt dieſer 


Vortheil, wenn man Roheiſenſorten mit etwas größerem Schwefel⸗ 
und Phosphorgehalt zu verarbeiten hat, da beim Beſſemern die Ab⸗ 


ſcheidung des Schwefels nur theilweiſe, die des Phosphors aber noch 
unvollkommener erfolgt. 

Da die Dauer der Charge beim Martin ſchen Verfahren über⸗ 
dies viel länger (7—8 Stunden) iſt, ſo wird zur Abſcheidung der 
fremden Beſtandtheile mehr Zeit und Gelegenheit vorhanden ſein, 
dieſe daher viel vollſtändiger erfolgen. Uebrigens wird auch ſelbſt die 
Anwendung von Zuſchlägen ꝛc. wefentlich erleichtert. 

Ebenſo iſt es der langſam vorwärts ſchreitenden Entkohlung oder 
beliebig geleiteten Rückholung halber viel leichter, den verlangten 
Härtegrad des Schlußproduktes durch Zuſatz von Stabeiſenabfällen, 
Erzen ꝛc. einerſeits, von Roheiſen anderſeits genauer einzuhalten, 
als dies beim Beſſemerprozeß möglich iſt. 

Unerläglich für das Gelingen des Prozeſſes iſt es jedoch, einen 
Ofen zur Verfügung zu haben, in welchem eine entſprechend hohe 
Temperatur erzeugt, bei welchem der Einfluß der Flamme auf ſeine 
reduzirende und orydirende Wirkung vollkommen regulirt werden 
kann. Wenn man auch im gewöhnlichen Flammofen, etwas beſſer 
int Gasofen, die erforderliche Temperatur zur Noth erzeugen kann, 
fo eignen ſich doch vor Allen die Siemens' ſchen Oefen vorzüglich 
zur Durchführung dieſes Prozeſſes. 

Im Voraus könnte man leicht verſucht fein, zu behaupten, der 
Martin'ſche Prozeß müſſe nothwendigerweiſe viel mehr Brennma⸗ 
terial verbrauchen, weil derſelbe ſo lange dauere, weil ein Theil des 
Roheiſens früher gepuddelt werden müſſe, während der Beſſemerpro— 
zeß nur zum Umſchmelzen des Roheiſens, zum Ofen- und Pfannen- 
anwärmen eines Brennſtoffes bedarf. 

In dieſer Richtung wollen wir etwas näher auf den Gegeuſtand 
eingehen und, um erſchöpfend zu fein, mit der Roheiſenerzeugung be⸗ 
ginnen, damit der geſammte Brennſtoffaufwand in Rechnung ges 
zogen werden kann, welcher bei beiden Fabrikationsmethoden in der 
That verwendet wird. 

Um für beide Prozeſſe gleiche Verhältniſſe zu haben, wollen wir 
annehmen, daß das Roheiſen umgeſchmolzen werden muß, obwohl 
es keinem Auſtande unterliegt (meines Wiſſens iſt es zwar noch nir- 
gends durchgeführt), das Roheiſen in den Martin'ſchen Ofen ebenſo 
vom Hohofen weg einzugießen, wie in den Beſſemerofen. 

Um den Brennſtoffaufwand für beide Prozeſſe feſtzuſtellen, muß 
ich noch einige Daten anführen. 

Der Martin' ſche Ofen bedarf keines Gebläſes, höchſtens bei 
Anwendung eines Lundin'ſchen Kondeuſators oder bei ſehr ſchlech— 
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ten Brennmaterialien eines Ventilators, zu deſſen Betrieb in jeder 
Hütte leicht und billig die erforderliche Kraft gefunden werden kann. 
Ganz anders verhält es ſich aber beim Beſſemerprozeß, welcher zum 
Betriebe ſeines Gebläſes, wenn auch nur für kurze Zeit, eine ſo be⸗ 
deutende Kraft beanſprucht, daß man in den ſeltenſten Fällen Waſſer 
als Betriebskraft zur Verfügung haben wird. Ebenſo wenig wird 
man auf einer Hütte über eine entſprechende Ueberhitze disponiren 
können, um die erforderliche Dampfmenge zu erzeugen, weshalb im⸗ 
mer Separatheizungen angewendet werden müſſen. Die dafür erfor⸗ 
derlichen Brennſtoffmengen ſind nicht unbedeutend und betragen dort, 


wo Holz zur Dampferzeugung verwendet wird, per Centner erzeugten 


Inguß 4 ½ bis 5 Kubikfuß; wenn Braunkohle, wie z. B. in Graz 
verwendet wird, etwa 110 Pfd., da für Umſchmelzen des Roheiſens 
und für Keſſelheizen 174 Pfd. verbraucht werden (Berg⸗ und hütten⸗ 
männiſches Jahrbuch, Band XV., S. 311). 

Was hingegen den direkten Brennmaterialaufwand beim Mars 


tin'ſchen Prozeß anbelangt, fo giebt Herr Hofrath Tunner den- 


ſelben in Nr. 4 der „Berg⸗ und hüttenmänniſchen Zeitung“ (1868) 
mit 100 Pfd. auf 100 Pfd. Erzeugung an. Nach andern Angaben 
ſoll derſelbe jedoch 130 Pfd. guter Schwarzkohle betragen oder, wenn 
wir dies auf unſere alpinen Verhältniſſe auf gute Braunkohle über⸗ 
tragen, ſo könnte man, um reichlich zu rechnen, vielleicht 150 bis 


160 Pfd. annehmen. Dazu iſt allerdings noch ein indirekter Brenn⸗ 
ſtoffaufwand hinzuzuzählen, da in dem Martin'ſchen Ofen meiſt 


mehr als die Hälfte der Charge aus Rohſchienen, Schmiedeiſen⸗ 
Abfällen ꝛc. beſteht. Wir wollen nun den ungünſtigen Fall rechnen, 
daß nämlich keine Abfälle vorhanden ſind, daher beſonders erzeugte 
Rohſchienen verwendet werden müſſen. Um 100 Pfd. Rohſchienen 
zu erzeugen, find 100 —120 Pfv. guter Braunkohle erforderlich, 
wobei der Kalo im Durchſchnitt ca. 8 pCt. beträgt. Es unterliegt 
keinem Zweifel, daß bei Anwendung von reinem Roheiſen ganz gut 
für Erzeugung niederer Sorten Stahls und Homogen⸗Eiſens anftatt 
der. Rohſchienen auch Gußſtahl verwendet werden kann, welcher in 
vielen Fällen billiger geliefert werden kann. 

Dieſer direkte und indirekte Brennſtoffaufwand entfällt beim 
Beſſemerprozeß vollkommen. 

Das Ofen⸗ und Pfannenwärmen koſtet an Brennſtoff beim Bef- 
ſemern mehr als man im erſten Augenblicke vermuthen ſollte. Im 
großen Durchſchnitte ſind an Holzkohle 2 bis 3 Kubikfuß, an Cokes 
15 bis 20 Pfd. erforderlich, je nachdem man auf ein beſſeres Vor⸗ 
wärmen der Oefen mehr oder weniger Gewicht legt, je nachdem die 
Chargen in kürzeren Intervallen hintereinander durchgeführt werden. 

Beim Martin'ſchen Prozeß muß nur eine Pfanne und höchſtens 
eine kurze Rinne angewärmt werden, wozu per Charge einige Kubik— 
fuß Holzkohle, ſomit per Centner Erzeugung kaum 0—2—0—3 Ku⸗ 
bikfuß erforderlich ſein dürften. 

Den weſentlichen Vortheil gewährt aber das Martin'ſche Ver⸗ 
fahren dadurch, daß die Anwendung von weißem ftait grauem Roh⸗ 
eiſen möglich iſt; dieſer Unterſchied iſt in den Alpenländern, wo 
gegenwärtig einzig und allein Holzkohlenroheiſen erzeugt wird, nicht 
zu unterſchätzen, denn abgeſehen von den bedeutend höheren Ge⸗ 
ſtehungskoſten des grauen Roheiſens, wird bei der beſchränkten Menge 
der zur Verfügung ſtehenden Holzmengen die Produktionsfähigkeit 
des Landes an Roheiſen weſentlich herabgedrückt. 

Dieſe Differenz bezüglich des Breunſtoffaufwandes beträgt bei⸗ 
ſpielsweiſe in Eifenerz bei gutem Betriebe und in allgemeinen gün⸗ 
ſtigen Verhältniſſen im Minimum 4 Kubikfuß, wobei die Wochen⸗ 
produktion per Hohofen von 1700 auf 1200, ja ſelbſt auf 1100 Ctr. 
herabgegangen iſt. Bei anderen Hohöfen, welche unter weniger gün⸗ 
ſtigen Verhältniſſen arbeiten, iſt der Brennſtoffaufwand von 12 auf 
19 Kubikfuß und ſelbſt darüber hinaufgegangen. Dieſe Differenz 
wird dadurch um ſo größer, daß nicht 100, ſondern mehr Pfunde 
Roheiſen erforderlich werden, um 100 Pfd. Ingüſſe zu erzeugen. 

Was den Kalb anbelangt, jo beträgt derfelbe beim Beſſemern, 
wenn das Roheiſen umgeſchmolzen werden muß, ca. 14 pCt., wenn 
vom Hohofen weg gearbeitet wird, bei 12 pCt. An Abfällen, Scha⸗ 
len ꝛc. fallen 4 bis 8 pCt. weg, fo daß im Durchſchnitte etwa 82 pCt. 
an Gußblöcken ausgebracht werden. Es ſind daher für 100 Pfd. 
Gußblöcke 122 Pfd. graues Roheiſen erforderlich, oder, da die Ab⸗ 
fälle höchſtens als Noheiſen für den Prozeß zu verwerthen find, wer⸗ 
den nach Abzug derſelben noch 118 Pfd. Roheiſen erübrigen. 

Ganz anders verhält es ſich beim Martin' chen Prozeß, bei 
welchem der direkte Kalo 9 — 10 PCt. beträgt, der indirekte aber noch 
hinzuzurechnen und je nach der Menge der zugeſetzten Rohſchienen 


verſchieden iſt. Der wenige Abfall, der vorkommt und höchſtens 
2 bis 3 pCt. betragen ſoll, kann im Werthe von Rohſchienen bei dem 
Prozeſſe verwendet werden und wurde deshalb ganz unberückſichtigt 
gelaſſen. Wir wollen uns bei der Berechnung an die früher citirten 
Daten halten, wonach 4 Chargen verwendet wurden: 
an Roheiſen 7100 Pfd. 
„„ Stahlabfällen 106 „ 
„ Puddlingsſtahl 2000 „ 
„ Puddlingseiſen 3200 „ 
„ Erzen 378 „ 
Zuſammen 12784 Pfd. 
Daraus erzeugt 11236 „ Ingüſſe 
mit 11,700 Pfd. guter Steinkohle oder etwa 15,000 Pfd. guter 
Braunkohle. 
Nach dieſen Angaben ſtellt ſich der Brennſtoffaufwand unter Vor⸗ 
ausſetzung des Umſchmelzens des Roheiſens, wie folgt: 


A. für 100 Pfd. Beſſemermetall: 
an Holzkohle: an Braunkohle: 


Für 118 Pfd. graues Roheiſen, 
erblaſen mit 14 bis 19 Kubik⸗ 
fuß Holzkohle vorn 16,5 Kbf.— 22, Kbf. 
Zum Aufwärmen der Pfannen 
des Ofens ꝛc. von 2 „ — 3 „ 
Zum Umſchmelzen und Keſſelhei⸗ 
zen voe nnn — = 175 Pfd. 
Zuſammen von 18, Kbf. — 25, Kbf. 175 Pfd. 


B. für 100 Pfd. Ingüſſe nach Martin: 
an Holzkohle: an Braunkohle: 


63 Pfd. weißes Roheiſen, erbla⸗ 
ſen mit 10 bis 12 Kbf. Holz⸗ 
kohle vonn 6,8 Kbf.— 7, Kbf. 
47, Pfd. Rohſchienen, wozu er⸗ 
forderlich an Roheiſen 51,5 
Pfd., ſomit vn 5, , — 6, „ 
und zum Puddeln Braunkohle — — 60 Pfd. 
Zum Pfannenwärmen von . . 0, „ — 0, „ 
Direkter Brennſtoffaufwand.. — — 133160 Pfd. 
Summe 11, Kbf. — 14.0 Kbf. 193160 Pfd. 


Man erſieht daraus, daß, abgeſehen von dem Aufwande an 
Braunkohlen, der vielleicht etwas zu gering erſcheinen dürfte, beim 
Martin'ſchen Prozeſſe gegenüber dem Beſſemern 6, bis 10,2, ſo⸗ 
mit im Durchſchnitte 8, Kubikfuß Holzkohle per Centner fertigen 
Inguß erſparrt werden können, womit bei Anwendung von großen 
Hohöfen wieder je bis 1 Ctr. weißes Roheiſen erzeugt werden 
kann, gewiß ein Unterſchied, der vom nationalökonomiſchen Stand⸗ 
punkte aus um ſo weniger außer Acht zu laſſen iſt, als die Qualität 
des Produktes eine wenigſtens ebenſo gute, in der Regel aber eine 
viel beſſere ſein wird. 

Was den Arbeitslohn anbelangt, ſo ſcheint zwiſchen beiden Pro⸗ 
zeſſen nicht ein Unterſchied vorhanden zu fein. Beim Beſſemern be- 
trägt derſelbe, wenn alle Nebenarbeiten berückſichtigt werden, zwiſchen 
0,30 — 0,40 fl. öſterr. W., beim Martin'ſchen Verfahren hingegen 
nach franzöſiſchen Angaben 17 bis 90 Fres. für die Tonne, ſomit 
etwa O,ss bis 0,42 fl. per Ctr. Inguß. 

Sehr häufig wird die Anſicht ausgeſprochen, der Martin'ſche 
Prozeß eigne ſich mehr für kleine Produktionen, während der Beſſe⸗ 
merprozeß beſſer für große Hütten anwendbar ſei. Ich möchte hin⸗ 
gegen behaupten, der Martin'ſche Prozeß geſtatte einen kleineren 
Betrieb, worin ebenfalls ein weſentlicher Vortheil gegenüber dem 
Beſſemern zu ſuchen ſei, ohne deshalb einen großartigen Betrieb 
auszuſchließen, ja er laſſe fogar eine allmälige, den wachſenden An⸗ 
forderungen entſprechende Erweiterung des Betriebes leichter zu, als 
der Beſſemerprozeß. Um dies zu erläutern, will ich etwas über die 
Produktionsfähigkeit hinzufügen und für beide Fälle eine Chargen⸗ 
größe von 70 Ctr. annehmen. 

Eine Beſſemerhütte mit 2 Retorten koſtet, wenn die Anlage ein⸗ 
fach und billig gebaut wird, nahezu 80,000 fl. öſterr. W. Bei gutem 
Betriebe können täglich 5 Chargen zu 70 Etr. Einfatz gemacht wer⸗ 
den. Um dieſelbe Produktion zu erreichen, müßte man ununter⸗ 
brochen zwei Markin'ſche Oefen mit dem gleichen Einſatze in Be⸗ 
trieb haben, welche bei einer Chargendauer von 8 Stunden und der 


erforderlichen Zeit zur Reparatur der Böden ꝛc. etwa 5 Chargen in 
24 Stunden machen dürften. Soll der Betriebe ein kontinuirlicher 
ſein, ſo müßten, da ein Ofen nur 25 bis 30 Chargen aushält, 
4 Oefen vorhanden ſein. 

Ein derartiger Ofen dürfte (es fehlen bis jetzt allerdings noch 
Erfahrungsdaten darüber) 8000 bis 10,000 fl. koſten, ſomit eine 
dieſer Erzeugung entſprechende Anlage um etwa 50,000 fl. herzu⸗ 


ll 


Fig. 1. Zur Fabrikation der Toilettenſeifen. 


ſtellen ſein. Wenn dabei auch manches Erforderliche überſehen iſt, 
ſo genügen dieſe Angaben doch, daraus zu entnehmen, daß die An⸗ 
lagekoſten bei gleicher Produktionsmenge für den Martin'ſchen 


Zur Fabrikation der Toilettenſeifen. 


Fig. 2. 


Prozeß gewiß nicht größer, vorausſichtlich bedeutend geringer ſein 
werden, wobei noch der Vortheil nicht überſehen werden darf, daß 
man eben auch mit einem Ofen, ſomit mit einem geringen Betriebs⸗ 
kapital beginnen kann, was bei Anlage einer Beſſemerhütte vollkom⸗ 
men unmöglich iſt. 

All dies eben Erwähnte kurz zuſammengefaßt, ſcheint der Mar⸗ 
tin' ſche Prozeß für unſere Verhältniſſe folgende Hauptvortheile 
gegenüber dem Beſſemerprozeſſe zu gewähren: 
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1) Die Verwendbarkeit des weißen Roheiſens ſtatt grauen und 
der dadurch thunlichen Erſparung an Holzkohle. 

2) Der langſamere Verlauf des Prozeſſes und die damit verbun⸗ 
dene Möglichkeit der genauen Einhaltung einer verlangten Härte⸗ 
nummer des Produktes. 

3) Geringeres Anlagekapital und beliebige Erweiterung des Be⸗ 
triebes. 


0 
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Fig. 3. Zur Fabrikation der Toiletteuſeifen. 


4) Beſſere Verwerthung aller Abfallprodukte des eigenen wie 
anderer Hüttenprozeſſe, ſobalb dieſelben Eiſen und nicht Schlacke find. 


Demzufolge hat die Anwendbarkeit des Martin' ſchen Prozeſſes 
beſonders für die Alpenländer ſehr Vieles für ſich, und ſcheint der 
Beſſemerprozeß einen gewaltigen Konkurrenten in demſelben erhalten 
zu haben, ſobald die Schwierigkeiten beſeitigt find, welche die für 
jeden einzelnen Theil dieſes kombinirten Prozeſſes berechtigten Pa⸗ 
tentbeſitzer wegen Ueberlaſſung derſelben erheben. 


Die neueſten Fortſchritte in den Gewerben und Künſten. 


Patente. 
Monat Oktober. 
Preußen. 
Herrn Ingenieur A. Ruppel in Dortmund auf einen durch Zeich⸗ 


nung und Beſchreibung als neu und eigenthümlich nachgewieſenen Ele⸗ 
vator. 


— 


vorrichtung an Förderungsmaſchinen. 

Der Société Farcot et ses fils zu Saint⸗Quen in Frankreich auf 
einen Schiffsmaſchinen⸗Regulator, ſo weit derſelbe als neu und eigen⸗ 
thümlich erkannt worden iſt. 


Oeſterreich. 6 


Herren M. Gerſon, L. Lippmann, F. Jünemann und E. Jäger in 
Wien auf ein Verfahren, aus der Melaſſe der Rohzuckerfabriken uud Raf⸗ 
N den Zucker faſt ohne Verluſt in kryſtalliſirtem Zuſtand zu er⸗ 

alten. % 

Herren John Abraham und Thomos Richard Bayliß in Birmingham 


Herr Civilingenieur A. Eichenauer zu Lipine, im Kreiſe Beuthen | 
O.⸗S., auf eine durch Zeichnung und Beſchreibung nachgewieſene Fang⸗ 


auf eine Verbeſſerung an Central⸗Fener⸗Patronen für Hinterladungs⸗ 
Feuerwaffen. ; 

Herrn M. Thilen in Wien auf ein Verfahren, Monogramme, Wap⸗ 
pen ꝛc. auf Briefpapier und Couverts mittelſt Papierhochdruck in allen 
Farben und Broncixungen darzuſtellen. 

Sachſen. 

Herren W. Seidewitz und E. Schmidt in Forſt auf eine verbeſſerte 

Zwirnmaſchine. 
errn R. J. Derham in Leipzig auf ein Verfahren zur Erzeugung 


| erhabener Muſter auf Filzen, Geweben ıc. 


Herrn A. M. Zimmermann in Dresden auf eine verbeſſerte Kon⸗ 
ſtruktion der zur Anſpannung und Feſthaltung der Saiten dienenden 
Schrauben an Saiten-⸗Inſtrumenten. 

Baden. 

Herrn L. Frauzmann und G. Ditter in Pforzheim auf ein Spritzen⸗ 
mundſtück mit drehbarem Cylinder. 

Herrn E. Haas in New⸗Jork auf eine Nähmaſchine mit Häkelnadel 
ohne Stichhalter. 


Vorrichtung gegen Beſchädigungen an Wagenkaſten durch 
die Vorderräder. 


An leichten, kurz gebauten Wagen mit niedrig geſtelltem Wagen⸗ 
kaſten, wie dergleichen in Amerika häufig in Gebrauch find, beſchä— 
digen die Vorderräder in der Regel beim Einlenken den Wagenkaſten 
an der Stelle, wo bei anderen Wagen der Raddurchlauf iſt. Um 
dieſem Uebelſtand abzuhelfen, iſt in Nordamerika folgende Vorrich⸗ 
tung patentirt worden (Seient. Am. 1868): A (Fig. 4) iſt eine ſich 
drehende Axe, auf welcher (Fig. 5) in abwechſelnder Aufeinanderfolge 
die eiſernen Scheiben C und die inzwiſchen liegenden Gummiſchei⸗ 
ben D angebracht und mittelſt der beiden Muttern ER zuſammenge⸗ 
preßt ſind. Dieſe Axe läuft längs des einen Schenkels des dreieckigen 
und durchbrochenen eifernen Geſtells hin, welches gleichzeitig als 
Fußtritt zum Aufſteigen in den Wagen dient. 


Dieſe Vorrichtung nun wird mittelſt der durchlochten Platte au 
das drehbare Vordergeſtell des Wagens derartig befeſtigt, daß ſie, 
wenn die Vorderräder geradeaus ftehn, ſammt der Welle in der Rich⸗ 
tung der Fußtritte hervorſteht, dagegen, wenn die Vorderräder ein⸗ 
lenken, ſo weit unter den Wagenkaſten zurücktritt, daß nunmehr die 
Welle mit demſelben in gleicher Richtung ſich einſtellt und folglich 
die Reibung der Radreifen aufnehmen kann, die aber aus dem 
Grunde eine ſehr geringe und geräuſchloſe iſt, weil die ſich drehende 
Welle der Drehung des Rades folgt. [Bei uns zu Lande dürfte 
dieſe Vorrichtung weniger Verwendung finden, weil Wagen von der 
angegebenen Art im Ganzen ſeltener gebaut werden. D. R.) 


Einfluß der Rübenſalze auf die Gewinnung des 
kryſtalliſirbaren Zuckers. 


Bezüglich des Einfluſſes, den die in dem Rübenzuckerſaft ent⸗ 
haltenen Salze auf das Auskryſtalliſiren des Zuckers ausübt, ſtu⸗ 
dirte Payen zuerſt das Verhalten von ſalpeterſaurem Kali und 
Chloralkalien in Zuckerlöſungen und fand, daß der Salpeter, in 
verſchiedenen Verhältuiſſen zugeſetzt, nicht die Kryſtalliſation hindere, 
ſondern zugleich mit dem Zucker auskryſtalliſire. Dagegen verlang⸗ 
ſamt Chlorkalium die Kryſtalliſation oder verhindert ſie, indem es 
die Zähigkeit der Syrupe vergrößert. 

Chlornatrium wirkt noch energiſcher und hält wenigſtens die 
ſechsfache Menge feines Gewichts an Zucker zurück. Aus diefen ver⸗ 
ſchiedenen Eigenſchaften, ſowie aus dem verſchiedenen Verhältniß 
der einzelnen Rübeufalze in den verſchiedenen Rüben erklären ſich die 
abweichenden Angaben über ihren Einfluß auf die Kryſtalliſation. 
Um aber die Salze aus Melaſſe und Syrup zu entfernen, bedient 


ſich Dubrunfaut der Osmose, mittelſt feines Osmometers, da 
nachgewieſen iſt, daß die Melaſſe, welche 50 pCt. Zucker zurückhält 


und der Kryſtalliſation entzieht, nach der Osmoſe noch die Hälfte 
ihres Zuckers alſo 25 pCt. liefert. Es laſſen ſich demgemäß bei 
einer jährlichen Produktion von 245 Milliarden Kilogrammen, 
wobei die Menge des unkrhſtalliſirbaren Zuckers bis jetzt etwa 
60 Millionen Kilo betrug, mit leichter Mühe 20 Millionen Kilo 


mehr gewinnen. 


Durch die Dubrunfaut'ſche Zahl, nach welcher 1 Theil Glüh⸗ 
rückſtand von Rohzucker im Mittel 3—4 Th. kryſtalliſirbaren Zucker 
entſpricht, iſt dem Fabrikanten es leicht geboten, den Gehalt ſeines 
Rohzuckers an kryſtalliſirbaren Zucker durch Einäſcherung einer 
vorher gewogenen Rohzuckermenge annähernd kennen zu lernen. 

(Nach franz. Quellen.) 


Prüfung der Glycerinſorten des Handels. 


Das käufliche Glycerin iſt nicht ſelten, mit mehr oder weniger 
Zucker oder Dextrin vermiſcht. Prüft man nun Glycerin auf die 
Weiſe, daß man in ein fingerweites Reagensglas 5 Tropfen davon 
giebt, daß man dazu 100 bis 120 Tropfen deſtillirtes Waſſer, dann 
3 —4 Centigramm molybdänſaures Ammoniak und 1 Tropfen 
25 prozentige reine Salpeterſäure fügt, dann Alles gut durch ein⸗ 
ander miſcht und etwa 1— 2 Minuten kocht, fo färbt ſich die Flüſſig⸗ 
keit intenſiv blau, wenn auch nur eine Spur von obigen Berfäl- 
ſchungen da iſt, bleibt aber ganz farblos, wenn das Glyeerin keine 
der obigen Verfälſchungen enthält. Die Verdünnung mit Waſſer 
muß in den angegebenen Verhältniſſen eingehalten werden, weil 
bei einer geringeren, z. B. bei einer fünffachen die Reaktion nicht 
eintritt. 


Verbeſſerte Methode der Paraffingewinnung. 


Auf Grund eines Berichtes der Deutſch-chemiſchen Geſellſchaft 
in Berlin beſteht das von Kun heim empfohlene und verbeſſerte 
Darſtellungsverfahren von Paraffin in der Hauptſache in der Bes 
feitigung einer mit dem gewöhnlichen Verfahren verbundenen, ſich 
zweimal wiederholenden Deſtillation. Verſchiedene Erſcheinungen, 
bemerkt Kunheim, deuten aber darauf hin, daß jede derſelben inſo— 
fern einen nachtheiligen Einfluß auf die feſten Kohlenwafferſtoffe 
ausübt, als ein ſehr großer Theil davon bei den hohen Deſtillations⸗ 
temperaturen in weniger werthvolle, flüffige Kohlenwaſſerſtoffe, ein 
anderer in zwar wiederum feſte zerfällt, die aber einen niedrigeren 
Schmelzpunkt haben als diejenigen, aus welchen fie entſtanden und 


deshalb gleichfalls von geringerem Werthe ſind. 


Um dieſe Umbildungen und Zerſetzungen wenigſtens theilweiſe 
zu vermeiden, bade ich anſtatt der aus dem Theer ausgeſchiedenen 
Paraffinmaſſen dieſen ſelbſt einer geeigneten Behandlung mit 


Schwefelſäure und nach Trennung von der letzteren einer Deſtillation | arbeitung, während das Waſſer durch gelinde Wärme wieder ver⸗ 


über einige Prozent gelöſchten Aetzkalkes unterworfen, die dabei ge⸗ 
wonnene Paraffinmaſſe zur Kryſtalliſation bei Seite geſetzt, die von 
dem Oel getrennten Paraffinkryſtalle aber durch Preſſungen auf ge⸗ 
wöhnliche Weiſe mit weißem Braunkohlentheeröl ſofort gereinigt. 

Durch die erwähnte Deſtillation werden 40 bis 50 pCt. der Un⸗ 
reinigkeiten (Brandharze, Kreoſot) aus dem Theer entfernt, die nach 
der früheren Methode durch kauſtiſches Natron aus dem Deſtillat 
auf koſtſpielige Weiſe entfernt werden mußten. 

Bei dem neuen Verfahren werden alſo eine Deſtillation und die 
damit verbundenen Zerſetzungen vermieden; die Folgen davon ſind: 
1) größere Ausbeute an Paraffin und 2) Gewinnung eines bedeu⸗ 
tend härteren Paraffins, als nach dem erſtgedachten Verfahren. 


Verbeſſerte engliſche Methode der Darſtellung von 
Pfeifenköpfen aus Kohle. 


Die Verwendung der Kohle zu dieſer Art von Artikeln, eine ur⸗ 
ſprünglich deutſche Erfindung, die aber vor wenigen Jahren ihren 
Weg nach England und Amerika gefunden hat, hat in neueſter Zeit 
im Auslande mehrfache Verbeſſerungen erfahren, ſo daß ſich das aus⸗ 
ländiſche Fabrikat ebenſo durch feine tiefſchwarze, von außen matt 
glänzende Farbe, überhaupt durch ſein ſauberes Anſehen, wie durch 
ſeine Haltbarkeit auszeichnet. Benutzt wird als Material eine Mi⸗ 
ſchung von 2 Theilen beſtem Holzkohlenſchwarz und 1 Th. ſchwarzer 
beſter Torferde, mahlt beide fo fein, daß zwiſchen Fingerſpitzen ge⸗ 
rieben, von Körnchen keine Spur fühlbar iſt. 2 Th. nun von dieſer 
Miſchung werden mit 1 Th. ebenſo fein pulveriſirtem Rückſtand von 
abdeſtillirter ſchwärzſter Kannelkohle, welche noch einen Antheil ihres 
Bitumens enthält, auf das ſorgfältigſte zufammengerieben, fo daß 
alle drei Ingredienzen vollkommen gleichmäßig unter einander ver⸗ 
theilt ſind. Dieſes Gemiſch bringt man in eiſerne Käſten, in welchen 
die den Pfeifenköpfen entſprechenden Formen vertieft und innen ab⸗ 
geglättet angebracht ſind. Während nun dieſe Käſten bis auf den 
Siedepunkt des Waſſers erwärmt werden, preſſen gleichzeitig durch 
hohen hydrauliſchen Druck Stempel mit rauher Oberfläche die Deff- 
nungen in die Köpfe hinein, ſo daß durch dieſen Prozeß, verbunden 
mit der erhöhten Temperatur nicht nur die Vereinigung der kohl⸗ 
ſchwarzen Maſſetheilchen zu kompakten Pfeifenköpfen, ſondern auch 
eine matt glänzende äußere, aber rauhe innere Oberfläche derſelben er⸗ 
zielt wird. 


Verfahren, Wollegarne und Stoffe mit Anilin gran zu 
färben. 


Im Weſentlichen kommt das Verfahren mit der Methode, Wolle 
anilinſchwarz zu färben, (vergl. G.⸗Z. S. 111), überein, Nachdem 


dunſtet wird, man ſo lange fortfährt, bis er ſo ſtramm iſt, daß man 
ihn körnern oder auch in welche andere beliebige Form, z. B. in 
Form von Scheiben bringen kann. Eine Veränderung in obiger 
Bereitungsweiſe iſt inſofern ſtatthaft, als man die oxydirenden Salze 
und die Alkalien auch in Geſtalt geſättigter Auflöſungen mit der 
Schießbaumwolle miſchen kann und thut wohl, wenn man bei der 
Miſchung die annähernden Verhältuißzahlen, die durch die Beſchaf⸗ 
fenheit der Schießwolle und durch die Beſtimmung des Pulvers be— 
dingt werden: 40 bis 60 Gewichtstheile Salze, gegen 70 Gwth. 
Schießbaumwolle und 1 Gpth. Alkali als Norm wählt. Der zweite 
Theil von Abel's Entdeckung bezieht ſich darauf, daß er die gekörnte 
Schießbaumwolle mit Nitroglycerin imprägnirt und hierauf, um ſie 
außer Berührung mit der Atmoſphäre zu halten, mit einer ſchützen⸗ 
den Decke von Paraffin, Wachs oder einer anderen geeigneten Maſſe 
überzieht. 


Bereitung einer guten Tünde zum Weißen. 


Bekanntlich iſt die weiße Tünche einer der werthvollſten und beft- 
angebrachten Artikel, wenn ſie in geeigneter Weiſe angewendet wird. 
Sie hat nämlich nicht nur den Nutzen, daß ſie das Verwittern des 
Holzes verhütet, ſondern ſie trägt auch in hohem Maaße zur geſun⸗ 
den Beſchaffenheit von den Baulichkeiten bei, gleichviel ob dieſe von 
Holz oder Stein find. Nach dem „Albany Country Gentleman“ 
verfährt man bei der Anfertigung derſelben auf folgende Weiſe: 
5 Metzen ungelöſchter Kalk werden in einem geeigneten Gefäß mit 
fo viel heißem Waffer gelöſcht, daß daſſelbe etwa 5 Zoll hoch über 
den Kalk ſteht. Man verdünnt nunmehr die erhaltene Kalkmilch und 
ſetzt zuerſt 2 Pfund ſchwefelſaures Zink und dann 1 Pfd. Kochſalz 
zu. Letzteres bewirkt, daß die Tünche hart wird, ohne Riſſe zu be⸗ 
kommen. Wem es beliebt, der kann dann noch eine ſchöne Sahuen— 
farbe dieſer Maſſe dadurch geben, daß er 3 Pfd. gelben Ocker hinzu⸗ 
ſchüttet, oder eine perlenartige Farbe durch Zuſatz von etwas Lam⸗ 
penſchwärze; Rehfarbe wird erzeugt durch 4 Pfd. Umbra und 1 Pfd. 
Lampenſchwarz und Steinfarbe durch 4 Pfd. Umbra und 2 Pfd. 
Lampenſchwarz. Der Anſtrich geſchieht wie gewöhnlich durch Pinſel. 


Neue Methode der beſtändigen Wiederherſtellung des 
Manganſuperoxyds zur Chlorbereitung. 
Von Walter Weldon. 
Ein ſehr einfaches Verfahren, um den Braunſtein, wenn er zur 
Chlorbereitung gedient hat, ohne beſonderen Aufwand von Zeit und 
Geld wieder in Superoxyd zu verwandeln, giebt der oben Genannte 


an. Hat man gereinigten Braunſtein dazu angewendet, ſo enthält 
der flüſſige Rückſtand kaum etwas anderes als Manganchlorür. 


Garne oder Stoffe gut gereinigt worden find, werden fie in einem 
Bade mordancirt, welches, bis 80 Grad erhitzt, auf ein Liter Waſſer 
3½ Gramm doppelt chromſaures Kali, 2 Gramm Kupfervitriol und 
½ Gramm Schwefelſäure enthält. Dauer des Bades 40 Minuten. 
Hierauf wird die Wolle geſpült und in ein Färbebad gebracht, das 
auf das Liter Waſſer 13 Gramme oxalſaures Anilin mit einem 
kleinen Ueberſchuß von Oxalſäure enthält. Man geht bei etwa 
25 Grad Wärme mit den zu färbenden Materialien in das Bad, 
und bleibt mit denſelben unter allmäligem Aufſteigen der Temperatur 
ſo lange darin, bis das Grau iſt, wie man es haben will. 


Abel's Zuſammenſetzungen neuer Sprengpulver. 


Der Erfinder, Profeſſor in dem königlichen Arſenal in Woolwich, 
hat auf ſein neues Sprengpulver ein Patent genommen und macht 
über deſſen Darſtellung im „Pract. Mech. Journ. 1868“ folgende 
Mittheilungen: Das Sprengpulver, welches bezüglich ſeiner Wir⸗ 
kung das gewöhnliche Schießpulver übertrifft, beſteht aus einem Ge⸗ 
miſch von Schießbaumwolle mit einem oxydirenden Körper, z. B. 
mit Kali- oder Natronſalpeter, oder chlorſaurem Kali, unter Zuſatz 
von wenig kohlenſaurem Alkali, welche Miſchung trocken vorgenom- 
men, dann aber mit hinreichendem Waſſer übergoſſen wird, um aus 
ihr einen vollkommen homogenen Teig zu bereiten, mit deſſen Durch⸗ 


Fugt man nun 1 Aeqüwälent Kalk zü der Flüyſigteit' in der Blaſe 
hinzu und leitet atmoſphäriſche Luft durch dieſe Miſchung von Man⸗ 
ganoxydul (Hydrat) und Chlorcalciumlöſung, fo verwandelt ſich das 
weiße Manganoxydulhydrat raſch in höhere Oxydationsſtufen und 
wird braun. Läßt man nun daſſelbe ſich ruhig abſetzen, und entfernt 
den größeren Theil der Chlorcalciumlöſung, ſo kann man das erhal⸗ 
tene Manganſuperoxyd ſofort wieder zur Chlorbereitung benutzen, 
wobei man wieder gerade jo viel Manganchlorür erhält als am An⸗ 
fange. Dieſes Verfahren läßt ſich endlos wiederholen. Theoretiſch 


ſollte man nur die Bildung von Manganoxyd bei der Hinzufügung 


des Kalkes erwarten, es ſcheint jedoch eine höhere Orydationsſtufe 
(Superoxyd) zu entſtehen. (A. a. O.) 


Ledebeff's Verfahren zur Umwandlung von Verbren⸗ 
uungsprodukten in brennbare Gaſe. 


Daſſelbe bezweckt die Nutzbarmachung der in den Verbrennungs⸗ 
produkten enthaltenen Kohlenſäure und Waſſerdämpfe durch Um⸗ 
wandlung in Kohlenoxyd und Waſſerſtoffgas. Dies geſchieht auf die 
Weiſe, daß man die Verbreunungsprodukte, z. B. aus einem Puddel⸗ 
ofen, in einen unmittelbar mit dem Fuchs verbundenen Schachtofen 
leitet, in welchem ein etwas engerer Cylinder aus feuerfeſter Maſſe 
und mit kohlenſtoffhaltigem Material gefüllt auf einem Roſt ſteht 
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Die Gaſe umſpielen den Cylinder, theilen ihm Wärme mit, fteigen 
am Cylinder auf, treten von oben in denſelben ein und beim Durch⸗ 
ſtreichen des erhitzten kohlenſtoffhaltigen Materials gehen Kohlen⸗ 
ſäure und Waſſerdampf in Kohlenoxyd und Waſſerſtoff über, welche 
durch den Roſt ziehen und unten ſeitlich abgeleitet werden. Einen 
Theil der am Cylinder aufſteigenden Verbrennungsprodukte kann 
man auch zum Erhitzen der Gebläſeluft in Röhren in einem ſeitlich 
angebrachten Raum benutzen. Die Gasleitungskanäle find gegen den 
Zutritt von atmoſphäriſcher Luft zu ſchützen, der Regenerator muß 
dem Ofen möglichft nahe ſtehen und zur Erzeugung des erforderlichen 
Zuges eine Eſſe vorhanden ſein. Der Apparat ſoll 50 pCt. Brenn⸗ 
material erſparen, eine Temperaturerhöhung in Folge der Waſſer— 
zerſetzung herbeiführen (2), die Benutzung von Brennmaterial jeder 
Art geſtatten und wenig Koſten erfordern. 
(Aus „Mech. Mag.“ nach „Dingl. polyt. Journ.“) 


—— „ 


Eine neue bleifreie Glaſur für Töpfergeſchirr. 


Glaſur, hat zum Erfinder M. J. Richardt, Eigenthümer einer in 


Italien blühenden Fabrik irdener Kochgeſchirre. Die Glaſur iſt 
bleifrei und von großer Haltbarkeit. Sie wird zuſammengeſetzt aus 


Soda 100 Kilogramme. 
Borfäure . 80 75 
Porzellanerde 72 177 
Kohlenſaurer Kalk 25 15 
Schwefelſaurer Kalk... 25 75 
Kryſtalliſirter Feldſpath 75 15 
Quarz „5 28 5 
Flußſpath 15 „ 


Bei der Miſchung dieſer Subſtanzen ſetzt man noch ſo viel 
Braunſtein zu, als nothwendig erſcheint, um der Glaſur die rechte 
Farbe zu gebeu. Das Pulveriſiren und Miſchen der Beſtandtheile 
unter einander muß mit Sorgfalt ausgeführt und nachdem dies ge⸗ 
ſchehen, auf je 460 Gewichtstheile dieſer Glaſur noch 110 Theile 
Porzellanerde und 52 Theile Feldſpath zugemiſcht werden; ſo iſt ſie 


zum Gebrauch fertig und wird, mit Waſſer angerührt, auf die ge⸗ 
Die folgende für gewöhnliches Töpfergeſchirr beſtimmte bleifreie 


wöhnliche Weiſe aufgetragen. 


Feuilleton. 


Die Produktionsfähigkeit des kaliforniſchen Bodens. 


In einem Bericht des engliſchen Konſuls zu S. Francisko wird kon⸗ 
ſtatirt, daß mehr als ein Drittheil des Bodens auf Kalifornien, alſo min⸗ 
deſtens 14 Mill. Hektaren. ganz vorzüglich für Ackerbau geeignet feien, wäh⸗ 
rend bis jetzt doch nur höchſtens 749,065 Hektaren mit Getreide (davon 
etwa die Hälfte mit Korn) bebaut werden. Der Ertrag iſt ein ſo außer⸗ 
ordentlich reicher, daß man das Getreide auf dem Felde ſelbſt ausdriſcht 
und die Aehren ſind mit Körnern ſo überfüllt, daß man es nicht der Mühe 
werth achtet, ſie ſorgſam zu ſammeln, ſondern ſie auf dem Boden liegen 
läßt, im richtigen Sinn des Wortes als Ausſaat für die folgende Ernte, 
die ohne weitere Vorbereitung des Bodens noch einen halben Ertrag der 
erſten Ernte gibt. Es iſt nicht zweifelhaft, daß in gar nicht ſo langer Zeit 
Kalifornien, trotz ſeiner großen Entfernung, bedeutende Getreidemaſſen aus⸗ 
führen wird. 

Auch der Wein, wie alle Baumfrüchte, entwickeln ſich in großer 
Fülle und in ſeltener Güte, daher man bezüglich des Weins im Jahr 
1867 4 Millionen Gallons erzeugen und 180,000 Körbe der vorzüglichſten 
Pfirſichen nach S. Franeisko verſchicken konnte: die Zahl der Goldgräber 
aber iſt im Rückgange begriffen. 


Amerikaniſche Geldſchränke. 


In St. Louis werden cylinderförmige Geldſchränke ganz eigener Kon⸗ 
ſtruktion fabrizirt. 

Der äußere Theil derſelben iſt eigentlich blos eine Schale für den 
in demſelben befindlichen Schrank, der ſich auf einer Achſe dreht, ſo 
zwar, daß, wenn der Schrank geſchloſſen iſt, die äußere Thür grade auf 
Der entgegengeſetzten Seite von der innern iſt. Das Büchergeſtelle im inneren 
Theile dreht ſich wiederum auf Achſen und bietet dadurch größeren Raum. 
Der ganze Schrank ſieht, wenn er geſchloſſen, einer ſoliden Maſſe gleich. 
In Folge ſeiner Konſtruktion iſt er feuerfeſter als jede andere Sorte von 
Geldſchränken, da zwiſchen der äußeren Schale und dem inneren Schrank 
ich ein Zwiſchenraum befindet, der mit der Schale nur durch die zwei Achſen 
in Verbindung ſteht. 

Gegen Diebe bietet dieſer Schrank ebenfalls größere Sicherheit, 
da, wenn ſelbſt die äußere Schale durchbrochen ſein ſollte, man an 
der inneren keine Thür findet, wenn man nicht mit den Schlüſſeln zum 
Umdrehen verſehen iſt. 


Der Konſum an Edelmetall im Völkerverkehr. 


Der Werth der in den civiliſirten Ländern der Erde als Tauſchmittel 
cireulirenden edlen Metallen beträgt nach Mac Culloch 500 Millionen 
Pfund Sterling, wovon auf Großbritannien 75, auf Frankreich 140, auf 
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das übrige Europa, ſowie auf Nord⸗ und Südamerika, Auſtralien, Cap⸗ 
land, Algier ꝛc. 285 Millionen treffen. 

Der Werth der in Form von Geſchmeiden, Hansgeräthen,- Toiletten: 
egenſtänden 2c. vorhandenen edlen Metalle wird auf circa 250 Millionen 
Sr. Sterl. geſchätzt. In Europa, Amerika und Auſtralien dürften jähr⸗ 
lich 16—20 Millionen Pfd. Sterl. für Gold⸗ und Silberwaaren veraus⸗ 
gabt werden. 


Arbeitsmarkt für gewerbe und Technik. 


Im Wege der Submiffion: 


Thorn⸗Inſterburger Eiſenbahn: Herſtellung von 23 hölzernen 
Jochbrücken. Einſendung der Offerten unter der Aufſchrift „Submiſſion auf 
Ausführung hölzerner Brücken“ bis 16. November 10 Uhr an den Abtheilungs⸗ 
Baumeiſter Matthies in Gerdauen. Ebendaſelbſt Submiſſionsbedingungen. 
Telegraphen⸗Direktion Frankfurt a. M. Bedarf an kiefernen mit 
Zinkchlorid präparirten Telegraͤphenſtangen des Bezirks pr. 1869 bis 1871. 
Offerten „Submiſſion auf Lieferung von Telegraphenſtangen“ bis 4. November 
an die Direktion. Neue Berliner Verbindungsbahn: 52,000 eichene 
Bahnſchwellen, 12,000 Fuß eichene Weichenſchwellen. Offerten „Submiſſion 
auf Schwellenlieferung“ bis 12. November 11½ Uhr an die Direktion der 
Niederſchleſiſch⸗Märkiſchen Eiſenbahn. Lieferungsbedingungen auf dem Bau⸗ 
bureau, Köpnicker Straße No. 24, Berlin. Geſammt⸗ Bergamt in 
Obernkirchen: Buchen-, Werk- u. Grubenholz für die Schaumburgiſchen 
Geſammt⸗Steinkohleuwerke. Offerten bis 9. November 10 Uhr an das Berg⸗ 
amt. Daſelbſt Lieferungsbedingungen. Artilleries Depot in Mainz: 
Verkauf von 15,000 Ctr. Guß⸗ und Eiſenmunition, 600 Ctr. zerſprungene 
Eiſenmunition, 8000 Stück gefüllte Kartätſchenbüchſen. Offerten „Submiſſion 
auf Ankauf von Gußeiſen“ bis 5. November 10 Uhr an das Depot. König⸗ 
liche Lazareth⸗Kommiſſion in Köln: Lieferung von Koſumtibllien 
und Schreibmaterialien pr. 1869. Offerten „Submiſſion auf Konſumtibilien 
und Schreibmaterialien“ bis 11. November 10 Uhr an die Kommiſſion. 
Lieferungsnachweis daſelbſt. Königliche Direktion der Strafanſtalt 
in Brandenburg: Wirthſchaftsbedürfniſſe pr. 1869, als 9000 Ellen / br. 
weißer Leinwand, 500 Ellen blaukarrirte Leinwand, 1000 Ellen brauner Orell, 
200 Pfd. Sohlleder, 700 Pfd. Brandſohlleder, 96 Stück Lampencylinder, 
20 Ctr. Eiſenvitriol, 70 Ctr. Rüböl, 60 Ctr. Oleinſeife ꝛc. Offerten „Lieferung 
von Wirthſchaftsbedürfniſſen“ bis 17. November 11 Uhr an die Direktion. 
Königliche Oſtbahn: 1800 Ctr. Holzkohlen⸗Eiſendraht. Offerten „Lie⸗ 
ferung von Telegraphendraht“ bis 11. November 11 Uhr an die Direktion. 
Königliche e VII. Grube Heinitz bei Neu⸗ 
kirchen: 700 Quadratfuß geköpertes Meſſinggewebe, 500 Q⸗F. gewöhn⸗ 
liches Kupferdraht⸗Gewebe, 2000 Q.⸗F. gelochte Eiſenbleche, 12,000 Stück 
Schraubenmuttern, 30,000 Stück Nieten ꝛc. Offerten „Materialien⸗ und 
Utenſilienlieferung“ bis 25. November 2 Uhr an die Berginſpektion. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 
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F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilbelm Baencch in Leipzig 


